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работой деформации. Для указанных выше процессов бесштампового 
профилирования заготовок разработаны критерии оценки 
неравномерности деформации в продольном, поперечном и высотном 
направлениях – макропоказатели формоизменения.   
Удельную работу деформации находили, как произведение 
среднего давления на контакте за путь деформации до определенной 
степени деформации заготовки. В основу нахождения величины 
степени деформации при профилировании положен принцип 
смещенного объема, что в ряде случаев потребовало решения 
объемных задач, принятия обоснованных допущений. При 
невозможности получения конечного результата в инженерном виде 
задачу решали численным интегрированием или с привлечением 
пакета Mathcad. Среднее давление является среднеинтегральной 
функцией реологических свойств материала заготовки и удельного 
давления за путь деформирования, являющегося характеристикой 
способа профилирования (вида процесса в целом).  
Согласно разработанной методике найдены закономерности 
изменения удельной работы деформации при профилировании 
бесштамповыми способами и определен характер функциональной 
связи между макропоказателями формоизменения и величиной 
работы, требуемой для их достижения.  
 
 
ВОЗМОЖНОСТИ ПРИМЕНЕНИЯ МЕТОДОВ РАДИАЛЬНОГО 
ФОРМООБРАЗОВАНИЯ В УСЛОВИЯХ ДЕЙСТВУЮЩИХ 
КУЗНЕЧНЫХ ПРОИЗВОДСТВ МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИХ 
ПРЕДПРИЯТИЙ УКРАИНЫ 
А. А. Шиян , асс. каф. КШП, ГВУЗ «ПГТУ» 
Важнейшими условиями развития материально-технической 
базы, являющейся основой машиностроения, может быть 
реконструкция промышленных предприятий и отдельных цехов с 
использованием новейших технологий, рациональной организации 
труда, комплексной механизации и автоматизации приводящих к 
повышению производительности труда и снижению отходов металла. 
В процессе решения этой задачи необходимо обеспечить 
максимальную экономию материально-технических ресурсов  
денежных средств. В связи с этим в машиностроении особое внимание 
уделяют развитию и усовершенствованию кузнечно-штамповочного 
производства, являющегося одним из заготовительных переделов, 
поскольку объѐм затрат на производство машиностроительной 
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продукции зависит от уровня производства и в первую очередь 
кузнечно-штамповочного. 
Максимальное приближение формы заготовки к форме поковки и 
поковки к детали существенно снижает расходные коэффициенты и 
уменьшает энергетические затраты на производство продукции при 
резком улучшении качества по сравнению с другими методами 
металлообработки.  
Создание и развитие радиального обжатия пластическим 
деформированием на ротационно- и радиально-обжимных машинах 
явилось значительным прогрессом в области обработки металлов 
давлением (ОМД). Метод радиального обжатия обеспечивает высокую 
точность заготовок, высокую производительность процесса и малые 
потери металла. 
Радиальное обжатие обеспечивает возможность формоизменения 
материалов без разрушения до значительных деформаций; более 
высокую производительность, чем при традиционной ковке на 
современных быстроходных гидропрессах снижение потребления 
энергии.  
Технико-экономические показатели цикла изготовления 
различных машин зависят от соответствующих показателей 
заготовительных цехов: потерь металла, трудоемкости операций и 
условий работы. Поэтому ускоренное перевооружение 
машиностроения связано с дальнейшим расширением использования 
технологических процессов и оборудования, обеспечивающих 
изготовление точных заготовок деталей, с минимальными припусками 
под последующую механическую обработку. Необходимым условием 
при этом должны также быть высокая производительность и 
автоматизация. 
Основные направления использования РОМ, а также ком¬плексов и 
линий на их основе: 
- применение в качестве установок предварительного деформи-
рования для изготовления полуфабриката в виде сплошного прутка из 
легированных сталей и сплавов; 
- изготовление сплошных ступенчатых поковок, приближаю¬щихся по 
форме к готовым изделиям, а также ковка полых заго¬товок 
небольшой длины, поковок вагонных осей и т. д.; 
- холодное обжатие полых заготовок, например стволов охот-ничьего 
и стрелкового оружия, в том числе с нарезами на вну¬треннем канале; 
- заковка горловин баллонов, высадка концов труб, ковка заготовок 
пружин переменного сечения, штамповка заготовок турбинных 
лопаток; 
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- замена специальными проходными РОМ сортопрокатных ста¬нов в 
условиях производства небольшой серийности. 
Перечисленные особенности, технологические возможности 
при¬менения радиального обжатия свидетельствуют о высокой 
пер¬спективности процесса в условиях мелко-, средне- и 
крупносе¬рийного производства заготовок для нужд различных 
отраслей промышленности. 
 
 
ИССЛЕДОВАНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ 
СМАЗОК ПРИ ШТАМПОВКЕ ПОКОВКИ «ВИЛКА» НА «ТКЗ», 
Г. ТАГАНРОГ 
Б.С. Каргин, профессор, канд. техн. наук, ГВУЗ «ПГТУ», В.С. Хиора, 
«Маркограф» 
На производственном объединении Таганрогский комбайновый 
завод в кузнечном цехе № 12 изготавливается 27 тысяч тонн поковок в 
год. Номенклатура составляет около 70 наименований различных 
поковок. По согласованию с руководством предприятия для 
исследования и внедрения технологических смазок, разработанных 
кафедрой КШП, были выбраны поковки удлинѐнной формы типа 
«вилка». 
Масса поковки «вилка» составляет 1,77 кг. Поковка 
изготавливается на КГШП усилием 25 МН в спаренном варианте, т.е. 2 
поковки из 1 заготовки. Материал – сталь 40. Масса заготовки – 4,4 кг. 
Штамповка ведѐтся в два перехода: 1-й переход  – предварительная 
вдоль оси; 2-й – окончательная в открытом штампе. Нагрев – 
индукционный. Производство - массовое. Материал штампов – сталь 
5ХНМ. Плановая стойкость штампов 3500 штук поковок. Смазка 
штампов «бардой». Наносится квачом. 
Нами предложена воднографитовая смазка ГФП. Подача смазки – 
распылением. На прессе усилием 25 МН эффективными оказались 
смазочные трубки (Ø 12 мм с отверстиями Ø 2 мм), вмонтированные в 
верхние и нижние ручьевые вставки (см. рисунок). Время подачи 
смазки на штамп 1,5÷2 с. Было испытано 2 тонны смазки ГФП. Анализ 
промышленных испытаний показал, что стойкость штампов при этом 
повышается в среднем на 25 %. Повышается уровень техники 
безопасности, дым, копоть отсутствуют. По заключению Института 
гигиены труда и профзаболеваний смазка ГФП может быть 
рекомендована для широкого применения в кузнечных цехах при 
горячей объѐмной штамповке. Смазку ГФП выпускает Мариупольский 
графитовый комбинат. 
